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folgenden Angaben sind den vom Anrnelder 

@ Verfahren und Vorrichtung zum Schneider* von Materia Ibahnen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Schneiden, insbesondere Larvgsschneiden, von v 
gjjf. mehrlagig angeordneten Mate rial bahnen, die vor- 
zugsweise aus Karton, Papier oder Pappe bestehen. 
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren * ' 

bzw. eine Vorrichtung der genannten Gattung aufzuzei- 
gen, durch das bzw. durch die ein sauberes, praziseres 
Schneiden moglich ist. 

Diese Aufgabe wird* erfindungsgemafc in Verfahrenshin- 
sicht dadurch gelost, daft die beiden Messerzum Schnei- 
den des Materials auf einen minimalen Schnittabstand 
zueinander gebracht werden, bei dem sich die Schneiden- 
bereiche der Messer uberlappen, aber ohne Beruhrung 
rhiteinahder bleiben. 
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Beschreibung reres Schneiden moglich ist. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafi in Verfahrenshin- 

Die Erfindung betxifft ein Verfahren und eine. Vorrichtung sicht dadurch gelost, daB die beiden Messer zum Schneiden 

zum Schneiden, insbesondere Langs schneiden, yon ggf. des Materials auf einen minimalen Schnittabstand zueinan- 

mehrlagig angeordneten Materialbahnen, die vorzugsweise 5 der gebracht werden, bei dem sich die Schneidenbereiche 

aus Karton, Papier oder Pappe bestehen, gemaB den Oberbe- der Messer tiberlappen, aber ohne Beriihrung miteinander 

griffen der Anspriiche 1 bzw. 2. bleiben. 

Zu dem gattungsgemaBen Schneiden wird iiblicherweise Eine erfindungsgemaBe Vorrichtung zeichnet sich ent- 

wenigstens ein Obermesser und wenigstens ein Untermes- sprechend dadurch aus, daB beide Messer beim Schneiden 

ser, die beide angetrieben sind und im wesentlichen iiberein- 10 mit ihren einander uberlappenden Messerschneiden in ei- 

ander, aber fiir den jeweiligen Schneidvorgang einander nem Abstand zueinander beriihrungslos angeordnet sind. 

iiberlappend angeordnet sind, verwendet, derart, daB wenig- Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren bzw. der erfin- 

stens eines der Messer beim Schneiden in die zu schnei- dungsgemaBen Vorrichtung wird also mit Vorteil be wuBt der 

dende Materialbahn eintaucht. zum Stand der Technik geschilderte Schereneffekt vermie- 

Bei auf dem Markt befindlichen Vorrichtungen dieser 15 den. Die beiden miteinander arbeitenden Messer beruhren 

vorgeschilderten Gattung wird beispielsweise ein Obermes- sich niemals, sondern es bleibt eine kleine lichte Weite zwi- 

ser verwendet, das im wesentlichen scheibenformig ausge- schen den Messerschneiden auch beim Schneiden selbst 

bildet ist und ein umlaufende Schneide aufweist, die gebil- zwischen den Messerschneideri bestehen. 

det wird aus einer Ranke, die parallel zur Messerebene an- Dies fuhrt in ganz iiberraschender und keinesfalls selbst- 

geordnet ist bzw: die eigentliche Messerebene bildet, also 20 verstandlicher Weise zu einem besonders sauberen Schnitt, 

plan ausgebildet ist, und einer weiteren Flanke, die mit die- in dem Sinne, daB die Schnittkante selbst nahezu mikrosko- 

ser ersten Flanke einen relativ groBen Winkel bildet. Dabei pisch glatt ausgebildet ist und auch ein Schnittstaub nicht 

kann diese zWeite Flanke in ihrem weiteren radial einwarts pder in deutlich geringerem MaBe anfallt. Die Schnittkante 

gerichteten Verlauf in einen, spitzwinkligeren Bereich tiber- der Materialbahn erhalt bei einem solchen Schneidvorgang 

gehen, also in einen Bereich, der zuf ersten Flanke paralleler 25 sogar ansatzweise kleine Fasen, wodurch ihr die nach einem 

verlauf t Schneidvorgang leicht auftretende Scharfe genommen wird. 

Das Untermesser kann beispielsweise, eine L-Form bzw^ Bevorzugt wird die lichte Weite, also der Schnittabstand 

sogar andeutungsweise eine U-Form aufweisen, wobei der der beiden Messer beim Schneiden, auf etwa 20 Mikrometer 

Basisschenkel der L-Form bzw. U-Form, der sich quer zur eingestellt. 

Ebene des Obermessers erstreckt, an der dem Obermesser 30 Vorzugsweise wird beim Beginn des Schneidens einer 

zugewandten freien Kante angescharft ist. Zum Schneiden Materialbahn so vorgegangen, daB zunachst die Messer in 

der Materialbahn wird dann das Obermesser abgesenkt und die zu schneidende Materialbahn eintauchen und dann .das 

in beruhr^nde Anlagen zu der angeseharften Kante des Un- eine Messer von einem gfoBeren Abstand auf den angespro-/ r 

termessers gebracht, so daB letztendlich durch den Antrieb chenen Schnittabstand dichter. ah das andere Messer heran- 

mindestens des Obermessers die Materialbahn zwischen den 35 gefahren wird, und zwar schon in der Materialbahn schnei- 

zusammenarbeitenden Schneidkanteii der beiden Messer . \ dend, so daB im Anfangsbereich der Materialbahn eine 

scherenartig durchtrennt wird. Dabei sind zumeist das Ober- kleine Verschnittstrecke entsteht, bei Erreichen des Schnitt- 

messer und das Untermesser nicht parallel zueinander aus- abstandes aber von Anfang an eine prazise Schnittlinie mit 

gerichtet, sondern das Obermesser hat zum Untermesser ei- sauberer Schnittausbildung erreicht wird. 

nen Anstellwinkel. Hierdurch wird der Schereneffekt ver- 40 Die Messer sind vorzugsweise im wesentlichen scheiben- 

starkt. ' . _ formig ausgebildet. Weil die Messer beim gesamten 

Gerade dieser Schereneffekt' mit aneinandergleitenden Schneidverlauf beriihrungslos bleiben sollen, der Schnittab- 

Schneiden des Obermessers und des Untermessers, vorzugs- , stand jedoch nur ausgesprochen gering ist, miissen die Mes- 

weise mit einem Anstellwinkel der Messer zueinander, ist ser sorgfaltig und prazise gearbeitet sein und prazise plan- 

insgesamt bei den auf dem Markt befindlichen gattungens- 45 parallel zueinander orientiert sein. 

gemaBen Vorrichtungen zu beobachten, unabhangig davon, Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor, daB beide 

wie die sonstige Ausfuhrungsform der jeweiligen Vorrich- Messer, dies wiederum im Unterschied zu auf dem Markt 

tung gestaltet ist. befindlichen Vorrichtungen der eingangs genannten Gat- 

Diese Anordnung bei den bekannten Vorrichtungen hat tung, im Querschnitt spitzwinklige Schneiden mit einem 

jedoch im wesentlichen zwei Nachteile. 50 Schneiden winkel vorzugsweise kleiner als 25° aufweisen. 

Zunachst einmal fallt bei dem Schneiden der Material- Es wird also weder ein kantiger Messerverlauf, insbeson^ 

bahn eine relativ groBe Menge von Materialstaub an, weil dere fiir das Untermesser, noch eine groBwinklige Schnei^ 

das Material der Materialbahn im Schnittbereich quasi zer- ' denausbildung beim Obermesser erfindungsgemaB vorgese- 

rieben, zermahlen oder zerfasert wird, insbesondere dann, hen. Die beiden spitzwinkligen Schneiden werden dadurch 

wenn die Materialbahn aus Pappe oder Papiermaterial be- 55 x gebildet, daB vorzugsweise die erste Flanke der Schneide, 

stent. Auch die Schnittkante der Materialbahn selbst wird die, dem jeweiligen anderen Messer beim Schneiden zuge- 

dadurch unsauber, wenn die auch vielleicht nicht immer mit wandt ist, planparallel zur Messerebene ausgebildet ist und 

bloBem Auge zu erkennen ist. N die jeweilige AuBenflanke der Schneide einen spitzen Win- 

Mittlerweile sind aber insbesondere die Anspriiche an kel dazu bildet. Die Planparallelitat der ersten Flanke kann 

yerpackungsmaterial, erst recht naturlich an Papierbogen 60 sich iibrigens auf den Schneidenbereich selbst beschranken, 

oder dergleichen, gestiegen, so daB Materialien, die mit wahrend im radial weiter inneren Bereich des Messers eine 

Staub behaftet sind und unsaiibere Schneidkanten aufwei- Einwolbung gefunden werden kann, so daB tatsachlich die 

sen, weniger nachgefragt werden. ' " dort befindliche Messerebene weiter vom Nachbarmesser 

Zudem ist der MesserverschleiB bei den bekannten Vor- beabstandet ist. Dadurch kann die prazise parallele und 

richtung en relativ groB. 65 plane Ausbildung der Messer im wesentlichen auf den 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren Schliffbereich der Innenflanke der jeweiligen Schneide be- 

bzw. eine Vorrichtung der eingangs genannten Gattung auf- schrankt. werden. 

zuzeigen, durch das bzw. durch die ein saubereres, prazise- Der spitze Winkel der Schneide kann beispielsweise etwa" 
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20° zwischen den beiden Flanken betragen. 

Bei herkommlichen Vorrichtungen der eingangs genann- 
ten Gattung ist das Obermesser angetrieben, wahrend das 
Untermesser durch den angesprochenen Scheren-Reib- 
schluB mitlauft. Bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung 5 
sind die Messer vorzugsweise separat angetrieben, wobei 
nattirlich die Antriebe prazise ausgebildet sein miissen und 
moglichst wenig mechanisches Spiel haben diirfen, um den 
geringen Schnittabstand zu ermoglichen. Vorzugsweise 
werden Prazisionsplanetengetriebe fur den Antrieb der ein- 10 
- zelnen Messer gewahlt. 

Durch den separates Antrieb ko nnen die Messer einzeln 

bewegt werden. Beispielsweise Kann zum Beginn des 
Schneidvorganges das <pbermesser abgesenkt werden und 
nach dem Eintauchen in die Materialbahn von einem groBe- 15 
ren Abstand dichter an das Untermesser herangefahren wer- 
den. Es ware aber auch moglich, beispielsweise das Unter- . 
messer' abzusenken, um die Materialbahn besser ein- oder 
ausfuhren zu konnen. Entsprechende Stellvorrichtungen 
konnen also an den jeweiligen Messer bzw. deren Antrieben 20 
vorgesehen sein. 

Vorzugsweise weis'en beide Messer dieselbe Umlaufge- 
schwindigkeit auf, laufen also trotz der separaten Antriebe 
synchron. Dabei sollte die Umlaufgeschwindigkeit der Mes- 
ser zu einer Umf angs-B ahngesch windigkeit der Messer fun- 25 
ren, die groBer ist als die Bahngeschwindigkeit der zu 
schneiden Materialbahn selbst. Die Messer eilen also dem 
zu schneidenden Material vorzugsweise vor, beispielsweise 
um etwa 3 bis 5%. 

Die Achsen des Obermessers und des Unterrhessers lie- 30 
gen vorzugsweise auf einer Linie, die senkrecht steht zu 
dem Verlauf der zu schneidenden Materialbahn, wobei die 
Materialbahn beim Eintritt. zwischen die Messer durchaus 
nicht unbedingt horizontal verlaufen muB und die Linie der 
Achsen nicht unbedingt lotrecht. 35 

Eine nachste Weiterbildung der erfindungsgemaBen Vor- 1 
richtung sieht vor, daB sie iiber wenigstens zwei Einheiten 
aus jeweils Untermesser und Obermesser verfugt, die hinter- 
einander im Verlauf des Materialbahnweges vorgesehen 
bzw. angeordnet sind, so daB ein Wechsel des bereits ge-' 40 
schnittenen Materials gegen ein noch zu schneidendes Ma- 
terial leichter moglich ist. Die eine Messereinheit, die soe- 
ben Material zerschnitten hat, kanri auBer Funktion gesetzt 
werden, in dem beispielsweise die Messer nach oben und 
unten voneinander en tfernt werden und das geschnittene 45 
Material restlos entnommen werden kann, wahrend die an- . 
dere Schneideinrichtung vielleicht schon mit neuem Mate- 
rial beschaftigt ist. Das Einfadeln und das Ausfadeln von 
Material kann dadurch unabhangig voneinander und ohne 
wesentliche Unterbrechung des kontinuierlichen Schneid- 50 
vorganges geschehen. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel, aus dem sich weitere erfinderi- 
sche Merkmale ergeben, ist in der Zeichnung dargestellt. Es 
zeigen: 

Fig. 1 eine teilweise geschnittene Stirnansicht einer Mes- ,55 
sereinheit einer erfindungsgemaBen Vorrichtung und 

Fig. 2 eine teilweise geschnittene AusschnittvergroBe- 
rung der Messereinheit gemafi Fig.. 1. 

Fig. 1 zeigt in einer teilweise geschnittenen Stirnansicht 
eine Messereinheit einer erfindungsgemaBen Vorrichtung 60 
zum Schneiden von Materialbahnen. Man blickt in die 
Zeichnung hinein in Richtung der Bewegung der zu schnei- 
denden Materialbahn. 

Die in der Figur gezeigte Messereinheit weist ein Ober- 
messer 1 und ein Untermesser 2 au£ die jeweils im wesent- 65 
lichen scheibenfbrmig, kreisrund ausgebildet sind und je- , 
weils separat iiber Antriebe 3, die Prazisionsplanetenge- 
triebe enthalten, um Achsen 4 rotierend antreibbar sind. 



Die Messer 1 und 2 weisen an ihren AuBen-Umfangskan- 
ten Schneiden 5 auf, die jeweils spitzwinklig ausgebildet 
sind, also aus Schneidflanken bestehen, die miteinander ei- 
nen spitzen Winkel bildet Dabei verlauft eine der Schneid- 
flanken parallel zur Messerebene bzw. senkrecht zur jewei- 
ligen Achse 4, wahrend die zweite Hanke einen Winkel zur 
ersten Flanke bildet. Die schraggestellte zweite Flanke bil- 
det vom jeweihgen Messer 1, 2 die AuBenflanke, wahrend 
die planparallelen Innenflanken der Schneiden der beiden 
Messer 1 und 2 beim Schneiden einander zugewandt sind 
und einander iiberlappen. 

In der Fig , 1 s i nd zudem St e lleinricht u ngen 6 u nd 7 a nge- 



deutet, mit den en die jeweiligen Messer 1, 2 in lotrechter 
Richtung auf- und abwarts bewegt werden konnen. 

Fig. 2 zeigt eine AusschnittvergroBerung der Messer 1, 2 
gemaB der Fig. 1 . Gleiche Bauelemente sind mit den glei- 
chen Bezugszahlen bezeichnet wie in Fig. 1. 

In der Fig. 2 sind die beiden Messer 1 und 2 in ihrer 
Schneidposition dargestellt, in der sich die Schneiden 5 der 
beiden Messer 1 und 2 oberhalb eines Fuhrungstisches 8 fur 
diezu schneidende Materialbahn iiberlappen. Dabei tauchen 
beide Schneiden 5 durch die zu schneidende Materialbahn 
hindurch. 

In der Fig. 2 ist angedeutet, daB auch in dieser Schneid- 
stellung die beiden Schneiden 5 der beiden Messer 1 und 2 
einander nicht beriihren, sondern als lichte Weite zwischen 
den beiden Messerschneiden 5 ein Schnittabstand 9 ver- 
bleibt, der in der Fig. 2 mit 0,02 mm bemaBt ist. Dabei ist 
natiirlich dieser Abstand der Erkennbarkeit und der An- 
schaulichkeit halber ubertrieben groB gezeichnet worden, 
insbesondere im Verhaltnis zur Dicke der Messer 1, 2. 

Wesendich ist bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung, 
daB, wie in Fig. 2 gezeigvdie Messer 1, 2 Keinerlei einander 
beriihren de Scherenwirkung beim Schneiden besitzen. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Schneiden, insbesondere Langs^ 
schneiden, von ggf. mehrlagig angeordneten Material- 
bahnen, die vorzugsweise aus Karton, Papier oder 
Pappe bestehen, mittels wenigstens eines Obermessers 
und wenigstens eines Untermessers, von denen wenig- 
stens das Obermesser angetrieben wird und die im we-, 
sentlichen ubereinander, aber fiir den jeweiligen 
Schneidvorgang einander iiberlappend, angeordnet 
sind bzw. werden, derart, daB wenigstens eines der 
Messer beim Schneiden in die zu schneidende Materi- 
albahn eintaucht, dadurch gekennzeichnet, daB die 
beiden Messer (1, 2) zum Schneiden des Materials auf 
einen minimalen Schnittabstand zueinander gebracht 
werden, bei dem sich die Schneidenbereiche der Mes- 
ser (1,2) uberlappen* aber ohne Beriihrung miteinander 
bleiben. 

2. Vorrichtung zum Schneiden, insbesondere Langs- 
schneiden, von ggf. mehrlagig angeordneten Material- 
bahnen, die vorzugsweise aus Karton, Papier oder 
Pappe bestehen,. mit wenigstens einem Obermesser und 
wenigstens einem Untermesser, von denen wenigstens 
das Obermesser antreibbar ist und die im wesentliehen 
ubereinander, aber fur den jeweiligen Schneidvorgang 
einander iiberlappend, angeordnet sind, derart, daB we- 
nigstens eines der Messer beim Schneiden in die zu 
"schneidende Materialbahn eintaucht, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beide Messer (1, 2) beim Schneiden mit 
ihren einander uberlappenden Messerschneiden mit ei- 
nem Abstand zueinander beriihrungslos angeordnet 
sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB der Abstand der Messer (1, 2) beim 
Schneiden etwa 20 Mikrometer lichte Weite betragt. 

4. Vorrichtung nach. Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Messer (1, 2) von einem groBe- 
ren Abstand aus auf den Schnittab stand bringbar sind. 

5. Vorrichtung nach einern oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Messer (1, 2) im wesentlichen scheibenformig 
ausgebildet sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Messerebenen prazise planparallel 
zueinander orientiert sind. 

7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB beide Messer (1, 2) eine im Querschnitt spitzwin- 
kelige Schneide (5) aufweisen. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 und 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Flanken der Schneide (5), die 
dem jeweils anderem Messer (1, 2) beim Schneiden zu- 
gewandt ist, planparallel zur Messerebene ausgebildet 20 
ist und die AuBenflanke der Schneide (5) einen spitzen 
Winkel dazu bildet. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi der spitze Winkel der Schneide <5) 
etwa 20° betragt. 

10: Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 2 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Mes- 
ser (1, 2) separate Antriebe (3) aufweisen. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Messer (1, 2) mit derselben Umlauf- 
geschwindigkeit antreibbar sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die sich aus der Umlaufgeschwindigkeit 
ergebende Umfangs-Bahngeschwindigkeit der Messer 
(1, 2) groBer ist als die Bahngeschwindigkeit der zu 35 
schneidenden Materialbahn. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB, die Messer-Bahngeschwindigkeit etwa 3 
bis 5% groBer ist als Materialbahngeschwindigkeit. : 

14. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 40 
spriiche 2 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB das Un- 
terniesser (2) und/oder das Obermesser (1) in Norma- 
lenrichtung von der Materialbahn entfernbar ist. 

15. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- { 
spriiche 2 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB wenig- 45 
stens zwei. Einheiten aus Untermesser (2) und Ober- ^ 
messer hintereinander im Verlauf des Materialbahn- 
weges vorgesehen sind, die bei einem chargenwechsel 
des zu schneidenden Materials wechselweise zum Ein- 
satzkommen. 
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